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ABSTRAK 
 
Tahu merupakan salah satu makanan hasil olahan dari bahan  kacang kedelai.  
Saat ini produk tahu yang dihasilkan dari tiap adonan memiliki tekstur yang 
berongga dan ukuran yang tidak seragam. Perlu dilakukan peninjauan terhadap  
kinerja proses di perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa. Perbaikan kualitas ini  
dapat  diselesaikan dengan metode SIX  SIGMA melalui  tahap Define, Measure, 
Analyze, Improve, dan Control. Nilai sigma level dan DPMO sebelum perbaikan 
sebesar 3,684σ dan 14557,31 . Hal ini menunjukkan bahwa perusahaan belum 
menerapkan proses produksi dengan baik, karena masih jauh dari  target 6σ. 
Setelah dilakukan implementasi perbaikan, didapatkan sigma level dan DPMO 
sebesar 4,003σ dan 890,476. Meningkatnya nilai sigma dan DPMO,dapat 
dikatakan bahwa  terjadi peningkatan performansi perusahaan. 
 
Kata kunci: Perbaikan Kualitas, SIX SIGMA, Jumlah Cacat, DMAIC 
 
ABSTRACT 
 
Tofu is one of the foods that produced from soybeans. Nowadays, tofu product 
that produced from each dough has a hollow texture and variety size from 
each other. Repairment of this quality can be solved with SIX SIGMA Method 
through Define, Measure, Analyze, Improve, and Control steps. The sigma level 
and DPMO before value that we retrieved is 3,684σ and 14557,31. It shows 
that this company has not applied a good production process because it is still 
far from the target, which is 6σ. After implementation of improvement the 
sigma level and DPMO is become 4,003σ and 890,476s. The rise of the sigma 
value can be said that there is an improvement of performance in the 
company. 
 
Keywords: Quality Improvement, SIX SIGMA, Number of flaws, DMAIC
                                                 
* Makalah ini merupakan ringkasan dari Tugas Akhir yang disusun oleh penulis pertama dengan 
pembimbingan penulis kedua dan ketiga. Makalah ini merupakan draft awal dan akan 
disempurnakan oleh para penulis untuk disajikan pada seminar nasional dan/atau jurnal nasional. 
Usulan Perbaikan Kualitas Menggunakan Metode Six Sigma Untuk Mengurangi Jumlah Cacat 
 Produk Tahu Pada Perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa 
 
 
Reka Integra - 167 
1. PENDAHULUAN 
 
1.1 Latar Belakang Masalah  
Banyaknya produk yang dijual menjadi salah satu indikator untuk melihat keuntungan suatu 
perusahaan. Tiap perusahaan selalu ingin memuaskan para konsumennya dengan 
menghasilkan produk yang berkualitas. Pengrajin Tahu Boga Rasa adalah perusahaan yang 
bergerak dibidang industri makanan tahu. Kualitas merupakan salah satu tujuan perusahaan 
yang berorientasi pada kepuasan konsumen. Penyebab timbulnya ketidakpuasan terhadap 
produk tahu ini adalah karena banyaknya cacat pada produk tahu, seperti umur simpan yang 
pendek, tahu terasa asam ketika dikonsumsi, serta terjadi ketidakseragaman antara bentuk, 
ukuran dan jumlah tahu yang dihasilkan dari suatu adonan. Perlu dilakukan peninjauan 
terhadap kinerja proses produksi pada Perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa. Sehingga 
perlu dilakukan perbaikan akan proses produksinya, agar perusahaan mendapatkan 
keuntungan pendapatan yang sesuai dengan usaha yang dilakukan, serta mempertahankan 
tingkat kepuasan konsumen akan produk yang dihasilkan perusahaan Pengrajin Tahu Boga 
Rasa, sehingga perusahaan dapat bertahan dan berkembang. 
 
1.2 Rumusan Masalah 
Dalam upaya mempertahankan kualitas produk dan kepuasan konsumen, maka diperlukan 
suatu metode yang dapat mengidentifikasi penyebab-penyebab dari masalah yang ada, 
khususnya masalah yang berkaitan dengan kualitas. Dengan penggunaan metode Six Sigma, 
perusahaan dapat menganalisis hasil produksinya untuk meminimasi jumlah produk cacat, 
sehingga dapat meningkatkan produktivitas produk berkualitas yang dihasilkan. Salah satu 
metode untuk memperbaiki kualitas produk adalah Six Sigma. 
 
1.3 Tujuan Penelitian 
Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah memberikan usulan perbaikan kepada 
perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa dalam usaha peningkatan kualitas dengan 
mengurangi jumlah cacat pada produk tahu. 
 
1.4 Pembatasan Masalah 
Pembatasan masalah pada penelitian ini, diantaranya: 
1. Produk yang diteliti adalah tahu kuning. 
2. Penelitian hanya  dilakukan untuk satu siklus fasa tahapan Six Sigma, yaitu DMAIC 
(Define, Measure, Analyze, Improve dan Control). 
 
 
2. STUDI LITERATUR 
 
2.1 Kualitas 
Sejak tahun 1980 kualitas telah menjadi salah satu dimensi persaingan yang sangat penting 
sampai saat ini. Pada pertengahan tahun 1990 kualitas telah menjadi kebutuhan yang harus 
dipenuhi untuk dapat bertahan dalam persaingan. Perusahaan yang tidak mampu bertahan 
dalam situasi ini, maka harus berhenti dalam persaingan. Hal ini didukung dengan 
penerapan kualitas produk atau jasa secara berkesinambungan. Kualitas dapat diartikan 
sebagai karakteristik sebuah produk atau jasa yang didesain untuk kebutuhan tertentu pada 
kondisi tertentu (Ishikawa, 1990). 
 
2.2  Pengendalian 
Pengendalian adalah suatu tindakan yang perlu dilakukan untuk menjamin tercapainya hasil 
yang sesuai dengan tujuan. Tindakan tersebut dapat dilakukan dengan cara mengadakan 
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inspeksi atau pemeriksaan di setiap proses produksi. Pengendalian dalam industri adalah 
suatu tindakan yang dilakukan oleh perusahaan untuk memperoleh suatu produk yang dapat 
mempengaruhi standar kualitas dengan cara melakukan pemeriksaan yang dimulai dari awal 
hingga akhir proses agar sesuai dengan hasil yang diharapkan. Selain itu pengendalian 
dilakukan dengan tujuan agar aktivitas pelaksanaan tetap sesuai dengan perencanaan 
(Ishikawa, 1990). 
 
2.3  Six Sgma 
Suatu visi peningkatan kualitas menuju target 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan (DPMO) 
untuk setiap pemakai produk (barang atau jasa). Upaya  giat menuju kesempurnaan atau 
kegagalan nol (zero defect). Dilihat dari sudut pandang statistik istilah Six Sigma berasal dari 
ukuran statistik, dimana sigma adalah standar deviasi dalam distribusi normal dengan 
probabilitas ± 6 (enam) dengan efektivitas sebesar 99,9996 %. Dalam Six Sigma hanya 
terdapat 3.4 kegagalan dalam sejuta kesempatan (Gasperz, 2002). 
 
2.4 Process Decision Program Chart (PDPC) 
PDPC adalah diagram untuk memetakan rencana kegiatan beserta situasi yang mungkin 
terjadi sehingga PDPC bukan saja dibuat untuk tujuan pemecahan akhir dari suatu masalah, 
tetapi juga untuk menanggulangi suatu risiko yang mungkin terjadi. Simbol-simbol yang 
umum digunakan untuk membuat PDPC dapat dilihat pada Gambar 1. 
 
 
 
Gambar 1. Simbol-Simbol Process Decision Program Chart (PDPC) 
 
3. METODOLOGI PENELITIAN 
 
3.1 Perumusan Masalah 
Pemenuhan order tahu yang dilakukan perusahaan, masih terdapat beberapa kendala yang 
dapat menghambat perkembangan perusahaan secara keseluruhan. Salah satu masalah 
tersebut adalah mengenai sistem pengendalian kualitas yang kurang baik, karena 
perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa masih mengalami produk cacat dalam proses 
memproduksinya. Untuk itu perlu dilakukan perbaikan akan sistem pengendalian kualitas 
produk dengan menggunakan implementasi six sigma. 
 
3.2 Studi Literatur  
Studi literatur digunakan sebagai dasar teori pendukung yang akan digunakan untuk 
menyelesaikan permasalahan dalam penelitian. Studi literatur ini berisi tentang teori yang 
berhubungan dengan sistem pengendalian kualitas dengan metode Six Sigma. 
 
 
3.3 Metode Pemecahan Masalah 
Metode Six Sigma dapat membantu pihak perusahaan dalam meningkatkan kualitas 
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produknya. Penerapan metode Six Sigma dilakukan dengan tahapan Define, Measure, 
Analyze, Improve, Control (DMAIC) yang merupakan langkah dasar Six Sigma.  
 
3.4 Pengumpulan Dan Pengolahan Data 
Pengumpulan dan pengolahan data merupakan proses mengumpulkan data yang dibutuhkan 
sebagai input dalam melakukan perhitungan pada penelitian. 
 
3.4.1 Define 
Pada tahap define dilakukan identifikasi proses produksi dan jenis cacat. Pada tahap ini 
dapat dilakukan pembuatan peta proses operasi (Operation Process Chart) dengan tujuan 
untuk mengetahui secara keseluruhan proses yang terjadi dalam pembuatan produk tahu 
kuning dan dapat ditentukan penentuan Critical to Quality (CTQ) berdasarkan proses yang 
dapat menyebabkan cacat. 
 
3.4.2 Measure 
Tahap Measure bertujuan untuk memvalidasi permasalahan, mengukur atau menganalisa 
permasalahan dari data-data yang ada. Untuk mengukur permasalahan yang ada dapat 
dilakukan perhitungan Defect per Million Opportunities (DPMO) untuk mengukur kinerja 
perusahaan pada saat ini, Perhitungan DPMO dan nilai Sigma dilakukan berdasarkan 
penentuan CTQ.  
 
3.4.3 Analyze 
Pada tahapan analisis adalah tahap ketiga dalam metode peningkatan kualitas Six Sigma.  
1. Prioritas Perbaikan CTQ. 
2. Penentuan Penyebab dan Akar Masalah 
Salah satu tool yang dapat digunakan dalam menentukan penyebab dan akar 
masalah adalah dengan menggunakan Process Decision Program Chart (PDPC) yang 
terdapat dalan 7 Management Planning Tools. 
 
3.4.4 Improve 
Pada tahapan improve akan dilakukan identifikasi usulan pengambilan tindakan perbaikan, 
implementasi perbaikan, perhitungan DPMO dan Sigma Level setelah implementasi, dan 
menganalisis hasil perbaikan. 
 
3.4.5 Control 
Setelah keempat tahapan diatas sudah dilakukan maka tahapan selanjutnya adalah 
membuat suatu rencana dan merancang pengukuran atas hasil improvement yang sudah 
dilakukan agar dapat dikontrol dan diawasi secara berkesinambungan dengan membuat 
prosedur pengecekan air sisa pengendapan, pengecekan volume takaran dan monitoring 
dengan menggunakan check sheet. 
 
3.5 ANALISIS 
Pada tahapan ini adalah tahap setelah penerapan langkah-langkah Six Sigma, yaitu Define-
Measure-Analyze-Improve-Control (DMAIC), maka dilakukan analisis terhadap hasil 
implementasi metode Six Sigma yang telah diperoleh. 
 
3.6 Kesimpulan Dan Saran 
Pada tahap ini didapat kesimpulan berdasarkan hasil implementasi yang telah diperoleh dari 
keseluruhan penelitian di Perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa beserta saran yang berguna 
bagi Perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa sebagai masukan dan bahan pertimbangan 
untuk penelitian lebih lanjut serta untuk perkembangan dan kemajuan perusahaan. 
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4. PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
 
4.1 Tahapan Six Sigma 
Dalam metode Six Sigma terdapat 5 tahapan yang digunakan, yaitu tahap Define, Measure, 
Anlalyze, Improve, dan Control. Penggunaan kelima tahap ini dijelaskan pada penjelasan 
dibawah ini : 
 
4.1.1 Tahap Define 
Pada tahap define dilakukan identifikasi proses produksi dan jenis cacat. Pada tahap ini 
dapat dilakukan pembuatan peta proses operasi (Operation Process Chart) dengan tujuan 
untuk mengetahui secara keseluruhan proses yang terjadi dalam pembuatan produk tahu 
kuning. Serta terdapat 6 Critical to Quality (CTQ) yang ditentukan berdasarkan jenis cacat, 
yaitu, cacat bear, cacat haseum, cacat meurepes, cacat kesat, cacat beureum, cacat ukuran 
(volume)  
 
4.1.2 Measure 
Tahap measure dilakukan dengan menghitung nilai DPMO serta nilai sigma berdasarkan 
jumlah cacat tiap periode dan jumlah cacat total selama 12 periode.  
 
4.1.2.1 Pendataan Jumlah Cacat Sebelum Perbaikan 
Data pengecekan kualitas tahu kuning Boga Rasa pada Janurai-Desember Tahun 2013 dapat 
dilihat pada Tabel 1. 
Tabel 1. Pendataan Jumlah Cacat (Januari-Desember 2013) 
 
 
4.1.2.2 Perhitungan DPMO dan Nilai Sigma 
Hasil perhitungan DPMO dan nilai sigma tiap periode dapat dilihat pada Tabel 2. 
 
Tabel 2. Perhitungan Nilai DPMO dan Nilai Sigma Untuk Setiap Periode 
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4.1.3 Analyze 
Analyze merupakan tahapan yang bertujuan untuk menganalisis hasil pengolahan data yang 
sudah dihitung sebelumnya untuk mengetahui akar penyebab terjadinya suatu kegagalan 
atau cacat pada produk.  
 
4.1.3.1 Prioritas Perbaikan CTQ 
Dari hasil pendataan jenis cacat, maka dapat dilakukan perhitungan prioritas perbaikan CTQ 
untuk 6 jenis cacat yang dapat dilihat pada Tabel 3. 
Tabel 3. Prioritas Perbaikan CTQ (Januari-Desember 2013) 
Jenis Cacat 
Jumlah Cacat 
(unit) 
Persentase Cacat 
(%) 
Cacat Bear 47954 31% 
Cacat Ukuran 38554 25% 
Cacat Meurepes 18420 12% 
Cacat Bereum 18280 12% 
Cacat Haseum 17808 11% 
Cacat Kesat 16203 10% 
TOTAL 157219 100% 
Berdasarkan tabel pendataan jenis cacat dan perhitungan prioritas perbaikan CTQ 
maka dapat dibuat histogram prioritas perbaikan CTQ pada Gambar 2. 
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Gambar 2. Histogram Perbaikan CTQ 
 
Berdasarkan histogram yang telah dibuat, maka dapat ditentukan 2 jenis cacat yang paling 
kritis dengan persentase paling besar yaitu jenis cacat bear dan cacat ukuran.  
 
4.1.3.2 Identifikasi Faktor-faktor Penyebab Cacat 
PDPC digunakan untuk mengetahui akar permasalahan yang sedang dihadapi oleh 
perusahaan dan memberikan solusi terhadap masalah kualitas produk tahu Boga Rasa. 
Diagram PDPC identifikasi penyebab cacat bear dan cacat ukuran dapat dilihat pada Gambar 
3  dan 4. 
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Jenis Cacat 
Produk
Cacat Bear
Faktor Metode
Proses 
Perebusan 
Adonan
Proses 
Perendaman 
Kacang Kedelai
Proses 
Koagulasi
 
Proses 
perendaman 
kacang kedelai 
saat ini 
dilakukan 
selama 3 jam. 
 
Suhu proses perebusan 
yang dilakukan masih 
berbeda-beda.  Adonan 
dikatakan matang 
apabila telah mengalami 
3 kali mendidih. 
 
Proses koagulasi yang 
dilakukan masih 
mengacu terhadap 
lamanya waktu 
pengendapan yaitu 
selama 12-36 jam. 
Sedangkan untuk  nilai 
PH optimal dari air sisa 
pengendapan tidak 
 
Lama 
perendaman 
selama 8-12 jam. 
(Prasetya, 2007) 
X
 
Suhu perebusan 
adonan 90°-
110°C. (Prasetya, 
2007) 
O
 
Menyediakan 
alat PH  meter 
dengan nilai PH 
koagulasi 4,5-4,6. 
(Prasetya, 2007) 
O
Faktor 
Operator
Pengawasan 
Kinerja Operator
 
Kesalahan 
Dalam 
Pemisahan Aci 
Tahu dan Air 
Sisa Proses 
Pengendapan 
 
Pengontrolan 
kinerja 
operator 
pukul 01.00 
WIB 
X
 
Gambar 3. Diagram PDPC Cacat Bear 
 
Cacat Ukuran
Faktor Metode
Pembentukan 
Tahu
Penakaran Aci  
Tahu
 
Proses pembentukan 
tahu yang dilakukan saat 
ini hanya menggunakan 
kain  batis yang langsung 
dilipat membentuk 
kotak. 
 
Proses penakaran  saat 
ini hanya berdasarkan 
perkiraan operator saja, 
tidak adanya ukuran 
takaran yang pasti. 
 
Penyediaan 
cetakan bentuk 
tahu dengan 
dimensi panjang 
dan lebar 7 cm, 
tinggi 3 cm. 
X
Jenis Cacat 
Produk
 
Kesalahan 
Dalam 
Pembungkusan 
Faktor 
Operator
Pengawasan 
Kinerja Operator
 
Pengontrolan 
kinerja 
operator 
pukul 03.00 
WIB 
X
 
Penyediaan alat 
takar, dengan 
takaran 347 ml.  
(Prasetya, 2007) 
O  
Gambar 4. Diagram PDPC Cacat Ukuran 
 
4.1.4 Improve 
Tahap improve adalah tahap perancangan usulan perbaikan untuk pihak perusahaan 
Pengrajin Tahu Boga Rasa. Usulan yang paling mungkin (possible countermeasure) dan 
diterima oleh pihak perusahaan akan diimplementasikan sehingga menghasilkan kinerja 
proses dan hasil yang lebih baik.  
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4.1.4.1 Implementasi Usulan Tindakan Perbaikan Jenis Cacat Bear dan Cacat        
Ukuran 
Dengan melihat kondisi perusahaan dan atas persetujuan perusahaan, maka usulan 
perbaikan paling fisibel yang dapat diterapkan pada perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa, 
adalah:  
1. Nilai PH koagulasi yang berkisar 4,5-4,6 (Prasetya, 2007). 
2. Takaran pengambilan aci tahu sebesar 347 ml (Prasetya, 2007). 
 
4.1.4.2  DPMO dan Sigma Level Setelah Implementasi 
Data pengecekan kualitas selama 14 periode (2 minggu) setelah implementasi dilakukan 
dapat dilihat pada Tabel 4. 
Tabel 4. Data Pengecekan Kualitas Setelah Implementasi (14 Periode) 
 
 
Hasil perhitungan DPMO dan sigma level setelah implementasi selama 14 periode dalam 2 
minggu dapat dilihat pada Tabel 5. 
 
Tabel 5. Hasil Perhitungan DPMO dan Nilai Sigma Setelah Implementasi (14 Periode) 
 
 
Persentase hasil perbaikan CTQ untuk ke-6 jenis cacat dapat dilihat pada Tabel 6. 
Tabel 6. Persentase Setelah Perbaikan CTQ 
 
 
Berdasarkan tabel persentase setelah perbaikan CTQ maka dapat dibuat histogramnya pada 
Gambar 5. 
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Gambar 5. Histogram Setelah Perbaikan CTQ 
 
Setelah dilakukan perhitungan, maka dapat dibandingkan nilai DPMO dan nilai sigma 
sebelum dan sesudah implementasi yang dapat dilihat pada Tabel 7. 
Tabel 7. Hasil Perbandingan Nilai DPMO Dan Nilai Sigma 
IMPLEMENTASI 
Sebelum Sesudah 
DPMO Nilai Sigma DPMO Nilai Sigma 
14557,310 3,684 890,476 4,003 
 
4.1.5 Control 
Kegiatan pengendalian yang dapat dilakukan adalah dengan melakukan prosedur untuk 
mengecek PH air sisa proses pengendapan, pengecekan volume  takaran dan monitoring.  
 
4.1.5.1 Prosedur Pengendapan Air Sisa (Cek PH) 
Prosedur pengendapan air sisa dapat dilakukan sebagai berikut: 
1. Cek air sisa pengendapan tahu dengan menggunakan PH meter. 
2. Apabila nilai PH < 4,5-4,6, tambahkan larutan cuka ke dalam air sisa pengendapan 
secara bertahap hingga nilai PH mencapai 4,5-4,6. 
3. Apabila nilai PH > 4,5-4,6, air sisa proses pengendapan dibuang dan air sisa  
proses pengendapan dapat  diganti dengan membuat larutan cuka. 
 
4.1.5.2 Pengecekan Volume Takaran 
Pengecekan volume takaran ini pengecekan dilakukan dengan mengecek bentuk fisik  alat 
takar (penyok atau tidak penyok) sebelum proses pengambilan adonan. Agar volume takaran 
tetap optimal dalam ukuran volume 347 ml. Pengecekan volume takaran ini dilakukan setiap 
hari. 
 
4.1.5.3 Monitoring  
Monitoring dilakukan menggunakan lembar pengecekan (check sheet) dengan tujuan  
merekap banyaknya cacat yang terjadi. Apabila terdapat nilai PH kurang dari atau lebih dari 
4,5-4,6 maka dapat ditanggulangi dengan melakukan prosedur pengendapan air sisa dan 
memastikan takaran pengambilan aci tahu saat pembungkusan, serta untuk pengecekan 
volume takaran yang berkisar 347 ml dengan mengecek bentuk fisik  alat takar (penyok atau 
tidak penyok) sebelum proses pengambilan adonan. 
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5. ANALISIS 
 
5.1 Analisis Tahap Define 
Berdasarkan hasil perhitungan kumulatif persentase cacat didapat nilai cacat tertinggi, yaitu 
cacat bear dan cacat ukuran. Cacat bear disebabkan oleh proses pemisahan aci tahu dan air 
sisa proses pengendapan (koagulasi). Sedangkan faktor yang menyebabkan terjadinya  cacat 
ukuran adalah saat penakaran aci tahu pada proses pembungkusan yang dilakukan 
berdasarkan perkiraan operator.  
 
5.2 Analisis Tahap Measure 
Dari hasil perhitungan nilai DPMO secara keseluruhan selama 12 periode didapatkan hasil 
yaitu 14557,310 yang artinya terdapat 14557,310 kegagalan per sejuta kesempatan. 
Berdasarkan nilai sigma selama 12 periode didapatkan nilai 3,684σ yang artinya perusahaan 
belum menerapkan pengendalian kualitas dengan baik karena masih jauh dari target 6σ.  
 
5.3 Analisis Tahap Analyze 
Pada analisis tahap analyze dilakukan analisis hasil identifikasi penyebab jenis cacat bear dan 
cacat ukuran. 
 
 
5.3.1 Analisis Hasil Identifikasi Penyebab Cacat Bear 
Air sisa proses pengendapan ini akan diteliti dengan PH meter. Pengukuran PH ini bertujuan 
untuk mengetahui tingkat keasaman dari  air sisa proses pengendapan apakah layak untuk 
digunakan atau tidak pada saat proses pembibitan dan menjaga agar PH air sisa 
pengendapan yang akan dipakai tetap pada kisaran 4,5-4,6 (Prasetya, 2007). 
 
5.3.2 Analisis Hasil Identifikasi Penyebab Cacat Ukuran 
Pada proses penakaran akan digunakan alat takar untuk pengambilan aci tahu sebesar 347 
ml, untuk menyamaratakan volume pengambilan aci tahu pada saat akan dibentuk di atas 
kain batis, sehingga volume tahu sama rata (Prasetya, 2007). 
 
5.4 ANALISIS TAHAP IMPROVE 
Usulan perbaikan pada cacat bear  berupa alat PH meter yang akan digunakan pada proses 
koagulasi, yaitu dengan menggunakan air bibit yang telah disimpan selama 12-36 jam. Hal 
ini bertujuan untuk mengetahui apakah air bibit yang akan dipakai untuk pembuatan aci  
tahu layak untuk digunakan  atau tidak dan menjaga agar PH air sisa pengendapan yang 
akan dipakai tetap pada kisaran 4,5-4,6. Usulan perbaikan cacat ukuran berupa alat takar 
sehingga operator tidak perlu mengira-ngira pada saat pengambilan aci tahu. Untuk 
mendapatkan takaran aci tahu yang sesuai, maka akan dilakukan pengambilan aci tahu 
sebesar 347 ml. (Prasetya, 2007).  
 
5.5 Analisis Tahap Control 
Kegiatan pengendalian yang dapat dilakukan adalah sebagai berikut: 
1. Nilai PH air sisa pengendapan tahu yang dipakai haruslah berkisar 4,5-4,6. 
Telah dibuat prosedur pengendapan air sisa (cek PH). Prosedur dilakukan agar PH air 
sisa pengendapan tahu tetap pada nilai 4,5-4,6. 
2. Penakaran aci tahu pada saat proses pembungkusan berkisar 347 ml. 
Telah tersedia alat takar berupa gelas ukur, sehingga operator tidak perlu mengira-
ngira pada saat pengambilan aci tahu. 
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3. Melakukan monitoring. 
Telah dibuat check sheet, agar dapat merekap banyaknya cacat yang terjadi pada  
tiap prosesnya 
 
6. KESIMPULAN DAN SARAN 
 
6.1 Kesimpulan 
1. Jenis cacat yang paling kritis dan harus dilakukan peninjauan untuk diperbaiki adalah 
jenis cacat bear dan cacat ukuran. 
2. Penyebab jenis cacat bear berdasarkan faktor metode dan operator. Faktor metode 
terdiri dari proses pembibitan, proses penyaringan susu kedelai, proses perebusan 
adonan dan perendaman kacang kedelai. Faktor operator terdiri dari proses 
pemisahan aci tahu dan air sisa proses pengendapan (koagulasi). Sedangkan faktor-
faktor yang menyebabkan terjadinya  cacat ukuran diantaranya jumlah aci tahu yang 
dihasilkan dalam satu adonan, proses pembentukan tahu secara manual dengan kain 
batis, serta penakaran aci tahu pada saat proses pembungkusan yang dilakukan 
berdasarkan perkiraan operator 
3. Usulan tindakan perbaikan yang diberikan kepada adalah penyediaan alat PH meter 
agar dapat menjaga PH air sisa pengendapan yang akan dipakai tetap pada kisaran 
4,5-4,6 (Prasetya, 2007). Serta penyediaan alat takar agar dapat menyamaratakan 
volume pengambilan aci tahu sebesar 347 ml pada saat akan dibentuk di atas kain 
batis (Prasetya, 2007). 
4. Penurunan nilai DPMO sebesar 13666,834 dan nilai sigma mengalami peningkatan 
sebesar 0,319σ menunjukkan bahwa terjadi peningkatan performansi pada 
perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa. 
 
6.2  Saran 
Setelah melakukan penelitian pada perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa, maka saran 
pertama yang dapat diberikan kepada perusahaan demi kemajuan perusahaan adalah 
menyediakan alat untuk mengukur suhu pada saat proses perebusan adonan berupa 
termometer, agar dapat mengetahui suhu perebusan adonan optimal yang berkisar 90°C-
110°C dan untuk mencegah protein supaya tidak terdenaturasi (berubah sifat). Saran kedua 
adalah menyediakan alat untuk proses pembentukan tahu berupa cetakan.  Hal ini bertujuan 
untuk menyeragamkan ukuran tahu. Perusahaan Pengrajin Tahu Boga Rasa diharapkan 
mampu menjalankan dan mengendalikan hasil implementasi perbaikan untuk menyelesaikan 
permasalahan kualitas yang ada pada produk tahu. 
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